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StranggieBform fur Metalle 

Die vorliegende Erf indung betrifft allgemein eine verbesserte 
StranggieBform fUr Metall mit einem entnehmbaren Kassettenein- 
satzteil und insbesondere eine verbesserte StranggieBform ftir 
Metall mit einem entfernbaren Kassetteneinsatzteil, das eine 
gleichmSflig dicke Kupfervorderplatte und eine Stahlrttckplatte 
aufweist, welche miteinander in solcher Weise befestigt sind, 
daB eine dreidimensionale Ausdehnung der Kupferplatte beziig- 
lich der Stahlplatte moglich ist. Dadurch werden auf die Kup- 
ferplatte ausgettbte Temperaturspannungen und die entlang der 
Oberf lache der Kupferplatte auftretende Temperaturdif ferenzen 
minimiert. 

Eine StranggieBform ftir Metall ist seit vielen Jahren zum Gie- 
flen von Metallblocken Oder -schrammen in Gebrauch. Eine typi- 
sche StranggieBform ist eine doppelwandige, offenendige Httlse. 
Die Innenwand oder das Futterrohr ist gewohnlich aus einem Ma- 
terial mit hoher Warmeleitf Shigkeit wie Kupfer, um eine maxi- 
male thermische Leitf Shigkeit zu gestatten. Die AuBenwand oder 
der TrSger ist gewShnlich aus Stahl gebildet, um die mechanic 
sche Starke zu geben. Flussiges Metall wird oben in die Form 
eingegossen und ein teilweise verfestigter GuB tritt unten aus 
der Form stetig aus. KuhlkanSle sind 2wischen TrSger- und Fut- 
terrohr gebildet, durch welche Wasser zum Ktihlen des Futter- 
rohres und zum Verfestigen des Metalles zirkuliert. Die Kiihl- 
kanale konnen sowohl im Kupferfutterrohr als auch im Stahltra- 
ger eingearbeitet sein. Sie sind allerdings haufig im Stahl- 
trSger vorgesehen, um Kupfermaterial zu sparen f das wesentlich 
teurer ist. Das Kupferfutterrohr und der Stahltrager sind mit- 
einander durch eingebohrte und mit Gewinde versehene Sffnungen 
in der AuBenseite des Kupferfutterrohres und durch Einschrau- 
ben von Metallstiften in diese tiffnungen verbunden. Die Me- 
tal 1st if te erstrecken sich durch passende Sffnungen in der 
TrSgerplatte und sind mit Muttern versehen, die die Kupfer- 
platte und die Stahlplatte sicher an Ort und Stelle halten. 
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Der bekannte Aufbau der MetallgieBform erfordert ein dickwan- 
diges Kupf erf utter rohr, urn ausreichend Absttttzung fur die Me- 
tallstifte zu schaffen, wodurch unerwtinschte Spannungsmuster 
erzeugt werden. 

Die US-A-3, 709,286 offenbart ein Verfahren zur Verminderung 
der Wandstarke des Kupf erfutterrohres durch VerschweiBen der 
Stifte ait dem Kupf erf utterrohr, entweder direkt Oder durch 
Verwendung von .Zwischenmetallstreifen. Allerdings ist der Auf- 
bau der in diesero Patent vorgeschlagenen Form wenig geeignet, 
die Formdicke Oder -breite zu justieren und weiterhin wird 
kein flexibles Montagesystem zwischen Kupferfutterrohr und 
■ StahltrSger bereitgestellt, um thermische ZugstoBe zu vermei- 
den . 

Die US-A-3, 964,727 offenbart eine StranggieBform flir Metall 
aus einem Paar von beabstandeten Foriaplattenteilen und einem _ 
Paar von Formseitenteilen zur Bildung eines offenendigen Form- 
hohlraums zum StranggieBformen von Metall durch diesen. Auch 
wenn die Breite der Form justierbar ist, urn verschieden breite 
* Metallgtlsse zu erzeugen, gibt es keinen Hinweis auf einen Ab- 
bau von . Spannungen in dem Kupferteil der Form* 

US-A-4, 635,702 offenbart eine Form zum StranggieBformen eines 
Stahlbandes, die zwei breite und einander gegeniiberliegende 
Seitenwandeaufweist, die durch zwei schmale WSnde zwischen 
diesen SeitenwMnden verbunden sind. Die oberen Bereiche der 
SeitenwSnde bilden ein trichterf ormiges GieBareal zum Aufnahme 
des geschmolzenen Metalls. Da die breiten SeitenwSnde der Form 
keine gleichmafiige Dicke aufweisen, sind Probleme von Zugris- 
sen sehr wahrscheinlich, die durch ungleichmSBige thermische 
Ausdehnung in den SeitenwSnden auf tret en werden- Weiterhin 
sind die Kosten solcher dickwandigen Formen aus Kupfer sehr 
hoch, ebenso wie die Wartungskosten ftlr eine solche Form. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
eine verbesserte StranggieBform ftlr Metall bereitzustellen, 
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die die Nachteile der bekannten MetallgieBf orraen nicht auf- 
weist. 

Weiterhin ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine ver- 
besserte StranggieBform fur Metall bereitzustellen, die einen 
Einsatz und einen Formrahmen umfaBt, von' welchem der Einsatz 
zur Wartung entfemt verden kann. 

SchlieBlich ist es eine weitere Aufgabe der vorliegenden Er- 
findung , eine verbesserte StranggieBform fiir Metall bereitzu- 
stellen, die eine diinne, gleichmaBig dicke Kupfervorderplatte 
verwendet, die an einer Stahlrtickplatte befestigt ist, wobei 
die Kupfervorderplatte leicht zur Wartung entfemt und bei re- 
lativ geringen Kosten ersetzt werden kann. 

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die Be- 
reitstellung einer verbesserten StranggieBform fiir Metall, die 
einen Einsatz aus einer Kupfervorderplatte umfaBt, welche mit 
einer Stahlruckplatte in gleitender Anordnung verbolzt ist f so 
daB ein Unterschied der Temperaturausdehnung zwischen Kupfer 
und Stahl kompensiert werden kann. 

Noch eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist die 
Bereitstellung einer verbesserten StranggieBform fiir Metall, 
die eine Kupfervorderplatte umfaBt, die an einer Stahlruck- 
platte in einer flexiblen Montageanordnung befestigt ist, so 
daB die Kupferplatte relativ zur Stahlplatte dreidimensional 
bewegbar ist. 

Als weitere Aufgabe liegt der vorliegenden Erfindung zugrunde, 
eine verbesserte StranggieBform fiir Metall bereitzustellen, 
bei der eine Dehnungsliicke in der Grenzf lSche zwischen Kupfer- 
vorderplatte und Stahlrtickplatte vorgesehen ist, urn ungleich- 
mSBige Ausdehnung zwischen Kupfer und Stahl zu ermoglichen, 

SchlieBlich liegt der Erfindung noch die Aufgabe zugrunde, ei- 
ne verbesserte StranggieBform fiir Metall bereitzustellen, die 
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eine dttnne Kupfervorderplatte umfaflt, welche eine gleichmaBige 
Dicke zur'Minimierung von Temperaturspannungen und zur Maxi- 
mierung der VerschleiBzeit der Platte aufweist. 

Gemafl der vorliegenden Erfindung kann eine verbesserte Strang- 
gieBform fur Metall geschaffen werden, wobei ein Einsatz und 
ein Formrahmen vorgesehen sind und d.er Einsatz zur Wartung 
entfernt werden kann. 

In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ist der Einsatz aus 
einem Paar von primSren plattenahnlichen Formteilen gebildet, 
die nebeneinander beabstandet und im wesentlichen parallel ge- 

• stellt sind f und aus einem Paar von Endforrateilen, die einan- 
der gegentlberliegend und zwischen den plattenShnlichen. Form- 
teilen angeordnet sind. Jedes der primMren t plattenahnlichen 
Formteile ist aus einer Kupfervorderplatte und einer Stahl- 
riickplatte gebildet, die miteinander durch gleitende Befesti- 
gungsmittel befestigt sind. Die Kupfervorderplatte hat eine 
gleichmaBige Dicke' tiber ihre gesamte OberflSche und einen zen- 
tralen oberen Bereich, der sich nach auBen ausdehnt, urn einen 

" nach unten konvergierenden tunnelformigen Bereich zur Aufnahme 
des geschmal2enen Metalls zu bilden. Die Stahlriickplatte weist 
eine Kontur in ihrer der Kupferplatte zuweisenden FlSche auf , 
die zur trichterf Qrmigen Kontur der Kupferplatte paBt. Die 
Riickseite der Stahlriickplatte ist flach. KiihlkanSle sind zwi- 
schen der Kupfervorderplatte und der Stahlriickplatte vorgese- 
hen, urn Warme vom geschmolzenen Metall wegzufiihren, so daB 
dieses teilweise erstarrt ist, wenn es aus einer Boden8ffnung 
der Form austritt. 

Das gleitende Bef estigungsmittel Oder die flexible Montageein- 
richtung zwischen Kupfervorderplatte und Stahlriickplatte wird 
ermSglicht durch die Kombination einer Vielzahl von uberdimen- 
sionierten, passenden Offnungen ftir die Montagestif te auf der 
Riickseite der Kupfervorderplatte und eine vielzahl von schei- 
benShnlichen Federringen. Dieses flexible Montageverf ahren er- 
laubt dreidimensionale Bewegungen der Kupfervorderplatte rela- 
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tiv zur Stahlriickplatte, so dafi thermische Spannungen in der 
Kupferplatte minimiert werden und die Einsatzzeit der Platte 
verlSngert werden kann. 

Bei einem alternativen Ausfiihrungsbeispiel weist die verbes- 
serte Stranggieflform fiir Metall eine Dehnungsliicke in einer 
Grenzf l&che zwischen Kupfervorderplatte und Stahlriickplatte 
auf, die dadurch gebildet ist, dafi in der Stahlriickplatte an 
ihrer Mittellinie ein flacher Plateaubereich von ungefahr 1/8 
Zoll Breite entlang der vollen LSnge der Platte vorgesehen 
ist, urn eine Ausdehnung der Kupfervorderseite an deren Mittel- 
linie zu ermoglichen. 

Im folgenden werden diese und weitere Merkmale, Aufgaben und 
Vorteile der vorliegenden Erfindung anhand der in der Zeich- 
nung beigeftigten Figuren nSher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der erf indungsgemafien 
GieSform mit Einsatz und GieBrahmen; 

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht des Einsatzes mit einer 
Kupfervorderplatte und einer Stahlriickplatte; 

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Riickseite der Stahlriickplatte 
mit einer an dieser befestigten Kupfervorderplatte; 

Fig. 4 eine teilweise Ansicht der RUckseite der Kupfervorder- 
platte mit KUhlkanalen und Montagestif ten; 

Fig. 5 einen Querschnitt der Kupfervorderplatte, die an der 
Stahlriickplatte angebracht ist, entlang der Linie 5-5 
aus Fig. 3; 
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Fig. 6 einen teilweisen Querschnitt einer Kupfervorderplatte, 
die an der Stahlrtlckplatte angebracht ist, entlang der 
Linie 6-6 aus Fig, 4; 

Fig. 7 einen vergrdBerten Teilguerschnitt einer flexiblen 

Montageanordnuhg, bei der wenigstens ein scheibenfor- 
miger Federring verwendet wird, und 

Fig. 8 einen teilweisen Querschnitt einer bekannten Montage- 
anordnung ohne scheibenfortnigen Federring. 

In Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht der erf indungsgemS- 
. Ben GieBform 10 mit Einsatz 20 und Formrahmen 30 dargestellt. 
Der Einsatz 20 wird manchmal als Kassette bezeichnet, da er 
leicht vom Formrahmen .30 zur Wartung oder zum Ersetzen ent- 
nehmbar ist. Bolzen 22 werden zum Befestigen des Formrahmens 
30 so verwendet, daB der Einsatz 20 sicher im Rahmen aufgenom- 
men ist. Einsatz 20 ist aus einem Paar von primaren platten- 
Shnlichen Forrateilen 24 und 26 gebildet, die einander beab- 
standet und im wesentlichen parallel gegeniibergestellt sind. 
• Jedes primSre plattenahnliche Formteil weist eine Kupf ervor- 
derplatte 28 und eine Stahlruckplatte 32 auf . Ein Paar von 
Endformteilen 34 sind zwischen den primaren plattenahnlichen 
Formteilen 24 und 26 installiert, um eine Formttffnung 36 zu 
bilden. Die Endformteile 34 veisen normalerweise eine Kupfer- 
schicht auf, um eine WSrmeleitfShigkeit zuermoglichen. Es sei 
angemerkt, daB Fig. 1 nur illustrativ. und nicht maBstabsgetreu 
ist. Beispielsweise kann der Formrahmen 30 F der oft als Was- 
serbox bezeichnet wird, normalerweise groBere Proportionen als 
in Fig. 1 aufweisen, so daB der Einsatz 20 effizient gektlhlt 
werden kann. Details des Aufbaus des Formrahmens 30 sind be- 
kannt und daher nicht dargestellt. 

Ein KtLhlmittel, wie Wasser von Raumteraperatur, wird in den 
Formrahmen 30 am EinlaB 38 eingepumpt und zirkuliert 2wischen 
der Kupfervorderplatte 28 und der Stahlruckplatte 32 , bevor es 
durch AuslaB 40 oben am Formrahmen 30 abgegeben wird. Bei Be- 
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trieb wird geschmolzener Stahl 42 der Offnung 36 zugeftihrt, 
die trichterformig ist, urn einen FluB durch einen nach unten 
konvergierenden Bereich 44 des Einsatzes 20 zu ermdglichen. 
Nach ausreichender Kiihlung kann eine teilweise erstarrte Me- 
tallschramme 46 von der BodenSffnung der GuBform 10 herausge- 
zogen werden. 

Fig. 2 zeigt eine detaillierte perspektivische Ansicht von 
Kupfervorderplatte 28 und Stahlriickplatte 32, wobei die gegen- 
uberliegende Halfte einer Kupfervorderplatte 48 gestrichelt 
dargestellt ist. Die Kupfervorderplatte 28 weist gleichmaBige 
Dicke uber ihre gesamte Oberflache auf , so daB WSrmespannung 
in der Platte minimiert ist und jedes sich daraus ergebende 
SpannungsriBproblem vermieden ist. Die Dicke der Stahlrtick- 
platte ist nicht gleichmaBig, wobei der mittlere obere Bereich 
dunner als die anderen Bereiche der Platte sind. 

Die neue GieBform gemaB vorliegender Erfindung wird durch ein 
gleitendes Befestigungsverfahren zusammengesetzt. Eine Viel- 
zahl von Montagestiften 3 0 sind in mit Gewinde versehenen und 
gebohrten Offnungen in der Rtickseite 52 der Kupfervorderplatte 
28 montiert. Diese Montagestifte 50 konnen ebenfalls mit der 
Rtickseite 52 verschweiBt sein. Um die Nachteile der wohlbe- 
kannten kassettenartigen GieSformen auszurSumen, wurde festge- 
stellt, daB W&rmespannungen in der Kupfervorderplatte mini- 
miert werden miissen. Dies wird durch das gleitende Befesti- 
gungsverfahren erreicht. Eine Vielzahl von passenden Lochern 
54 sind in der Stahlruckplatte 32 entsprechend zu den Anord- 
nungen der Montagestifte 50 auf der Kupfervorderplatte 28 vor- 
gesehen. Innerhalb des gekrtlmmten Bereiches 44 der Kupfervor- 
derplatte 28 , welches der zentrale obere Bereich ist, der sich 
nach aufien ausdehnt und eine nach unten konvergierende, trich- 
terformige Offnung 36 bereitstellt, werden die Montagestifte 
50 an der Stahlruckplatte 32 durch das gleitende Befestigungs- 
verfahren befestigt. Beispielsweise, siehe Fig. 2, werden we- 
nigstens ein scheibenformiger Federring 56 und Dichtungen aus 
Stahl oder Schaum 58 unter Mutter 60 zum Befestigen der Monta- 
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gestifte 50 verwendet. Dagegen werden in dem flachen Bereich 
52 der Kupf ervorderplatte 28 nur Dichtungen 58 verwendet. 

Die flexible Montage oder das "gleitende Befestigungsverfahren 
ist auf zwei Wegen erhaltlich. Zuerst werden die Montagel5cher 
54 in der Stahlriickplatte 32 zu grofl in Relation zu den Durch- 
messern der Montagestif te 50 hergestellt. Dies ist in Fig. 7 
ersichtlich. Der Extrafreiraum in den Montageof fnungen 54 ge- 
stattet eine laterale oder zweidimensionale Bewegung der Mon- 
tagestifte 50 und folglich der Kupfervorderplatte, wenn durch 
Mutter 60 befestigt. Die Verwendung von wenigstens einem 
scheibenfSrmigen Federring 56 f d.h., oft werden zwei miteinan- 
der gestapelt, gestattet eine Bewegung der Kupf ervorderplatte 
28 weg und hin zur. Stahlriickplatte 32 in Richtung senkrecht 2U 
den Flatten* Als Ergebnis gestattet das flexible Montagever- 
fahren der vorliegenden Erf indung eine dreidimensionale Bewe- 
gung der Kupf ervorderplatte 28 relativ zur Stahlriickplatte 32. 
Dies ist eine wichtige Voraussetzung zur Minimierung von Tem- 
peraturspannungen , die auf die Kupf ervorderplatte 28 durch die 
Stahlriickplatte 32 ausgeilbt werden. 

Fig. 3 zeigt eine Draufsicht auf eine Riickseite 62 der Stahl- 
riickplatte 32, nachdem die Kupf ervorderplatte 28 an dieser be- 
festigt ist. Die gestrichelte Linie umgrenzt in Fig. -3 einen 
Bereich, der der gekriimate Bereich 44 der Stahlriickplatte 32 
ist, Alle Montagestif te 50 in diesera gekrllmmten Bereich 44 
sind durch das neue flexible Montageverfahren befestigt. 

WSrmebrucken 64, insgesamt sind zwolf von diesen in Fig. 3 
dargestellt, sind in der Stahlriickplatte 32 und der Kupfervor- 
derplatte 28 an verschiedenen Orten zura Zweck der Temperatur- 
steuerung montiert. Montagestifte 66 auflerhalb des gekrUioiaten 
Bereichs 44 erfordern nicht die Verwendung von scheibenfSrmi- 
gen Federringen, da die Unterschiede in der thenaischen Aus- 
dehnung zwischen Kupfer und Stahl im flachen Bereich 52 nicht 
schwerwiegend sind. KanSle 68 sind zur Montage der Warmebriik- 
ken 64 dargestellt. 
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Fig. 4 zeigt einen Querschnitt einer Riickseite der Kupfervor- 
derplatte 28 niit Kiihlkanalen 70 und Montagestiften 50. Die 
KtihlkanSle 70 sind in der Riickseite der Kupfervorderplatte bis 
zu einer bestimmten Tiefe eingearbeitet , wobei die Tiefe unge- 
fShr 50% der Gesamtdicke der Kupferplatte betragen kann. Dies 
ist in Fig. 6 dargestellt. Die Kiihlkanale 70 vergrSBern die 
Kontaktflache der Kupfervorderplatte 28 mit dem Ktlhlwasser, so 
daB die Kiihlef fektivitat erheblich verbessert ist. Nach Fig. 6 
sind Montagestifte 66 im f lachen Bereich 52 der Stahlriickplat- 
te 32 angeordnet und erfordern nicht die Verwendung von schei- 
benfonnigen Federringen. Vielfach verwendete scheibenformige 
Federringe bei der vorliegenden Erfindung sind vom Belleville- 
Typ. 

Fig. 5 zeigt einen Querschnitt der Kupfervorderplatte 28, die 
an der Stahlrtickplatte 32 angebracht ist, entlang der Linie 
5-5 aus Fig. 3- Eine Nut 72 ist in der Grenzflache zwischen 
den beiden Platten ausgebildet, um eine Dichtung 74 zu instal- 
lieren, durch die das zwischen den beiden Platten zirkulieren- 
de Kiihlwasser abgedichtet wird. Die gegentlberliegende Kupfer- 
vorderplatte und Stahlrtickplatte, die die trichterfBrmige Cff- 
nung 36 bilden, sind in Fig. 5 gestrichelt dargestellt. Fig. 7 
zeigt einen vergr5J3erten Querschnitt eines Montagestiftes 50 , 
der mit einer Mutter 60 befestigt ist mit zwei scheibenfSrmi- 
gen Federringen 56 und einer Dichtung 58. Fig. 8 zeigt einen 
vergroBerten Querschnitt eines Montagestiftes 50 in Befesti- 
gungsstellung durch eine Mutter 60 und Dichtung 58 ohne Ver- 
wendung von scheibenfonnigen Federringen. 

Bei einem alternativen Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden 
Erfindung ist ein f lacher Plateaubereich 80 in der Mitte der 
gekrtimmten FISche der Stahlrtickplatte 32 ungefahr 1/8 Zoll 
breit und lauft entlang der gesamten Lange der Platte. Dies 
ist in Fig. 2 dargestellt. Dieser flache Plateaubereich ver- 
mindert weiterhin Temperaturspannungen auf der Kupfervorder- 
platte 28, indem ein Freiraum fur die Ausdehnung der Kupfer- 
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vorderplatte an ihrer Mittellinie 82 so bereitgestellt ist, 
daB dieser sich frei in jeder Richtung der Mittellinie bewegen 
kann. 

Es sei angemerkt, daB zwar Kupfer als metallisches Material 
fur die Vorderplatte in dem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel 
verwendet wird. Die neue GieBforro der vorliegenden Erfindung 
kann auch jedes andere passende metal lische Material verwen- 
den. Insbesondere konnen alle anderen metallischen Mater ialien 
mit hoher thenaischer LeitfShigkeit verwendet werden. 

Die vorliegende Erfindung wurde in beschreibender Weise erlau- 
tert. Es sollte klar sein, dafl die verwendete Terminologie nur 
beschreibend und nicht einschrSnkend verwendet wurde. 

*, 

Auch wenn die vorliegende Erfindung anhand eines bevorzugten 
Ausfuhrungsbeispiel und eines alternativen Ausfuhrungsbei- 
spiels beschrieben wurde, ist fur Fachleute s e lbs t vers tand- 
lich, dafl diese Lehren fur andere mogliche Variationen der 
Erfindung anwendbar sind. 
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Zusammenfassung 

Bine verbesserte Metall-StrangguSform {10) urafaSt ein ent- 
fernbares Kassetteneinsatzteil (20), das eine gleichmaSig 
dicke Kupfervorderplatte und eine Stahlrixckplatte (32) auf- 
weist, welche miteinander in solch einer Weise verbunden 
sind, dafi diese eine dreidimensionale Ausdehnung der Kupfer- 
platte (28) in Bezug auf die Stahlplatte (32) ermoglicht, um 
die auf die Kupferplatte (28) ausgeubten Warmespannungen und 
die entlang der Oberflacke der Kupferplatte (28) auf tret enden 
Teraperaturdifferenzen zu minimieren. 
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Patentanspruche 

Eine StranggieBform (10) fUr Metall mit einem Einsatz (20) 
und einem Formrahmen (30), von dem der Einsatz zur Wartung 
entnehmbar ist, gekennzeichnet durch ein Paar von primer en 
plattenahnlichen Forrateilen (24,26), welche gegentiber be- 
abstandet und in wesentlichen parallel zueinander gestellt 
sind, von welchen primaren plattenahnlichen Formteilen 
(24,26) jede eine Kupfervorderplatte (28), eine Stahlriick- 
platte (32) und Bef estigungsmittel zwischen diesen auf- 
weist, wobei die Kupfervorderplatte (28) einen zentralen 
oberen Bereich aufweist, der sich nach auBen unter Bildung 
eines nach unten konvergierenden, trichterfSrmigen Be- 
reichs zur Aufnahme geschmolzenen Metalls erstreckt, und 
wobei die Stahlrtickplatte (32) eine Kontur in der der Kup- 
fervorderplatte gegemiberliegenden Oberflache aufweist, 
die passend zum tricht erf ormigen Bereich der Kupfervorder- 
platte ist, wobei Kuhleinrichtungen (38,40) zwischen der 
Kupfervorderplatte und der Stahlriickplatte angeordnet 
sind; 

ein Paar von Endforrateilen (34) , welche einander gegen- 
Uberliegen und zwischen den primaren plattenahnlichen 
Formteilen (24,26) lateral auswSrts des trichterf ormigen 
Bereichs angeordnet sind, wobei die Endformteile jede mit 
einer Kupf eroberf lSche versehen sind, und 

eine iro allgemeinen kastenf ormigen, offenendigen Httlse, 
welche aus dem Paar von primaren plattenahnlichen Formtei- 
len und dem Paar von Endformteilen gebildet ist, welche 
einen oberen EinlaB (36) zum Aufnehmen von geschmolzenem 
Metall und einen unteren Auslafl (40) zum Ausgeben eines 
teilweise verfestigten Metal lschrammens aufweist, 

StranggieBform ftir Metall nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigungseinrichtung eine gleitfahige 
Bef estigungseinrichtung ist. 
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3. StrangguBform fur Metal 1 nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bef estigungseinrichtung eine Vielzahl 
von Montagestiften (50) , welche auf der Nichtgiefiseite der 
Kupfervorderplatte (28) angeordnet sind, und eine Vielzahl 
von Montagelochern (54) in der Stahlrttckplatte (32) auf- 
weist, welche passend zur Vielzahl der Montagestifte (50) 
sind, wobei wenigstens ein scheibenf5rmiger Federring (56) 
auf jedem Stift im mittleren oberen Bereich der Kupfervor- 
derplatte angeordnet ist und Muttern in Schraubeingrif f 
rait den Stiften sind, wobei die Bef estigungseinrichtung 
eine relative Bewegung zwischen der Kupfervorderplatte 
(28) und der Stahlruckplatte (32) aufgrund von unter- 
schiedlicher Warmeausdehnung in den beiden Platten ermiig- 
licht und-einen Spannungsubertritt von der Stahlplatte auf 
die Kupferplatte vermeidet. 

A. StranggieBform fUr Metall nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die MontagelScher (54) in der Stahlrttckplat- 
te (32) einen Durchmesser groBer als den Durchmesser der 
Montagestifte (50) zum Ermoglichen einer Lateralbewegung 
der Montagestifte in einer Bef est igungsstel lung aufweisen. 

5. StranggieBform fiir Metall nach Anspruch 3 f dadurch gelcenn- 
zeichnet, daB die Montagestifte (50) mit Gewinde versehen 
sind und in der NichtgieBseite der Kupfervorderplatte ein- 
geschraubt sind. 

6. StranggieBform fur Metall nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB- die Montagestifte (50) mit der NichtgieBsei- 
te der Kupfervorderplatte (28) verschweiBt sind. 

7. StranggieBform ftlr Metall nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die KUhlmittel eine Anzahl von vertikalen 
KanSlen (70) aufweisen, die an wenigstens einer oberflache 
von der NichtgieBseite der Kupfervorderplatte (28) und der 
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Seite der Stahlruckplatte (32), die der Kupf ervorderplatte 
gegenttberliegt, ausgebildet sind. 

8. StranggieBform fiir Metall nach Anspruch l, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das primSre platten&hnliche Formteil (24,26) 
weiterhin eine Dichteinrichtung (72,74) zwischen der Kup- 
f ervorderplatte (28) und der Stahlrtickplatte (32) auf- 
weist, in der die Klihleinrichtung (70) enthalten ist. 

9. StranggieBform fur Metall nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Einsatz einen vierteiligen Aufbau mit 
zwei primaren plattenShnlichen Formteilen (24,26) und zwei 
daran stoBenden Endformteilen (34) aufweist. 

10. StranggieBform fttr Metall nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupf ervorderplatte (28) geschmiedet und 
die Stahlruckplatte (32) bearbeitet ist. 

11. StranggieBform fur Metall nach Anspruch 1 # dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stahlrtickplatte (32) weiterhin in ihrer 

' Mitte der Oberf lachenkontur einen f lachen Plateaubereich 
(80) zum Errooglichen von Bewegungen der Kupf ervorderplatte 
(28) aufgrund therraischer Ausdehnung aufweist. 

12. StranggieBform ftlr Metall nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kupf ervorderplatte (28) eine gleichmaBi- 
ge Dicke iiber ihre gesarate Oberf lache aufweist, so daB 
thermische Spannungen minimiert und thermische Sprilnge 
vermieden sind. 
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